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Die Ernnduiig betrifft Schrot aus Eisen, welclics zur 
Vcrvvendung in Flintenmunition gecignct ist. Es bc- 
Steht im wesentlichcn aus reinem Eisen mit einor H-irte 
von ungelabr ioo t>PH und woniger. 
5 Das erfindungsgemafl diirchgefiihrto Vcrfahren zu 
seiner Herstellnng besteht darin, daO man kleinc 
eiserne GuUstucke weicli macht, indem man sie anf 
Temperaturen oberhalb etwa 910°, doch unterhalb 
des Schmelzpunkts in eincr Wasserstoffatmosphare 
10 erhitzt und Jctztere auch wihrend der Abkiihlung auf- 
rechtcrhalt. 

Ferner sieht die vorliegctrde Frfindong eine Vor- 
richtung vot, die einen Ofen und eine Retorte, die in 
den Ofen und aus demselben herausgesehoben wcrden 
15 kann und sich ununterbrochen innerhalb und auBer- 
halb dcs Ofens dreht, umfaflt. 



Scit vielen Jahren bestchea <lie von der Sport- 
munitionsindustric hcrgcstellten Geschossc hauptsach- 
lich aus Blei und semen Legiervmgen, trotzdem die 
durch die Verwendung von metalh'schetn Blei ent- 00 
stelieiiden Nachteile und nachteiligcn Folgen befcannt 
sind. Itfnen Nachteil bildet die Tendenz eines der Hitze 
und der Treibkraft des verbrennenden Pulvers aus- 
gesetzten Bleiprojektils, den Lauf zvl verschmutzen 
oder zu vurblciew, was der autierordcntliehen Weich- 25 
heit und dem niedrigen Sclnnelzpunkt dcs Mctalls 
zuzuschreiben ist. Ein anderer Nachteil der -Verwen- 
dnng eines so aufterg^wohttlich^weichen Metalls als 
Schrot besteht darin, dafi der AnpraU der urspriinglich 
kugelforaigen Geschosse anoinander und an das Innerc 30 
des Flintenlaufs eine Deformierung des Schrots und 
damit infolge der ungleichen GeschwindigUeit auf dem 
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Wege duxch die Luft zum Ziel eine groBe LSngsstreu- 
ung dcs Schrots verursacht, die ibm viel von seiner 
Wirksamkeit lummt. Ein weiterer Nachteil der Ver- 
wendung von Bl i ist seine grofie Dichte, die es als 
Hot^esc&windigkeitsgeschofl, das in erster Linie auf 
kurze Entfemungen ausgezeichnet wirksam sein soli, 
rogeelgnet macht Noch einen Nachteil der Verwen- 
dung von Blei, hauptsachlich als Schrot, bildet die 
giftige Eigenschaft dieses Metalls, welches nicht allein 
das Verderben von Wildkorpern, in die es eingedrungen 
1st, sonderri auch den Tod von Wildgefhlgel durch An- 
reicherung seiner Nabrungsgrunde innerhalb einer 
fceihe von Jahren roit Schrot verursachen kann. End- 
Heh stellt auch der hohe Preis des Bleis, verglichen mit 
dem anderer unedler Metalle und Materialieh. einen 
erheblichen wirtschaftlichen Nachteil dar, 

Man hat bereits versucht, die Nachteile des bleiemen 
Schrots zu iiberwinderu Zum Beispiel hat man zur 
Vexhinderung der Schrotdefonnierung und des Ver- 
bleiens der L&ufe Weichbleiachrot mit Zinn, Zink oder 
Kupfer iiberzogen. In anderen Fallen hat man Hart- 
bleilegierungen oder hartbare Bleilegierungen unter 
Erzeugung von gehfirtetem Bleischrot verwendet. Die 
genannten und ahnlichen Verfahren haben jedoch die 
Verwendung des Bleis nicht ausgeschaltet und beding- 
ten hating noch zusatzliche Kosten far die ZusatzmaB- 
nahmen und Zusatzausrilstuug. * 

Obwobl eisemes Schrot als GeschoB schon zu Beginn 
des 15- Jahrhunderts vorgeschlagen worden ist und 
obgleich schon im Jahre 1880 Verofientlichungen eines 
Hersteflungsverfahrens und der VorteUe von Eisen- 
schrot erscMeneu sind, ist dicsen fruheren Arbeiten 
keine weitere Verwendung von Eisenschrot g;efolgt. 
Die Vorteue des Eisenschrots lunsichthch der Wirkung 
fQhrten zu keinem groBen Erfolg, da das damals her- 
gestellte Eisenschrot so hart war, daB es die Flinten- 
laufe besch&digte. Selbst die heutzutage verwendeten 
geh&rteten Flintenlauf e korrodieren ernstlich bei Ver- 
wendung des fruher vorgeschlagenen Eisenschrots. 
Pie Beschadigung verstarkt sich durch Verwendung 
rauchlosen Pulvers und von Hochleisturjgsmunition- 
Die meist angewandte technische Methode der Schrot- 
herstellung ist die, daB man kugelformige Geschosse 
durch Abschrecken von Tropfen geschmolzener Me- 
talle herstellt. In ihrer Anwendung auf die Herstellung 
von Eisenschrot fuhrt sie zu einer extremen Hartung 
infolge des schroffen Temperaturabfalls von tiber 1550° 
auf Zimmerteiuperatur, wobei Eisengeschosse erzeugt 
werden, die fiir die Verwendung in Schrotflinten viel 
zu hart sind. 

Eine Behandlung von gewolinlichem Eisenschrot 
nach der ublichen Gliihtechnik schafft- nicht die Vor- 
aussetmngen fur ein zufriedenstellendes GeschoB. 

Man hat schon vorgeschlagen, Stahlartikel herzu- 
stellcn, die einen geringen Hartegrad besitzen, und 
zwar aus einem StahlguBstuck oder -guflbiock durch 
mechanische Bearbeitung des Metalls in einer Reihe 
von Stufen. die roit GlOhstufen abwe<Aseln und vor 
der letzten Bearbeitungsstufe eine HItzebehaiidlung 
in einer entkohlcnden Atmosphlre vorschen. Wenn 
dabci die lct2tc Bearbeitung so ausgefahrt wird, daB 
das Metoll nicht gehartet wird, ist kein Nachgliihen 
notig. Das Erfordemis der mechanischen Bearbeituug 



schlieBt indessen die M6gHchkeit der Anwendung eines 
solchen Verfahrens auf ao Ideine Teile wie Schrot aus. 
Weiter hat man frQher vorgeschlagen, Eisen zu ent- 
kohlen und weich au machen durch technische MaB- 
nahmen. nach denen in der Hauptsache das Metall 
zuerst ilber den A^-Punlct zu erhitzen ist. Nach einer 
relativ kurzen Zeit bei dieser Temperatur wird auf 
dero A^-Punkt lieruntergektthlt und das Eisen bei der 
letzteren Tempcratnr a bis 3 Tage gehalten und schlicB- 
lich ganz iangsam abgekuhlt. Solcha techrdschen MaB- 
nahmen sind fax GuBstiicke zur Verwendung als Ge- 
schosse in Schiotmunition nicht anwendbax, da eine 
auflerordentlidx Ideine Komstruktur erzeugt wird und 
das Verfahren zu zeitraubend 1st, urn bei der Schrotr 
hersteEung wirtschaftlich anwendbar zu sent. 

Durch das Verfahren nach der Erfindung werden 
dem Schrot solche pbysikalischcn Eigenschaften er- 
teilt, daB gute bailie tiache Resultate erzielt werden. 

AuBerdem werden nach der Erfindung kleine Eisen- 
gufistiicke ohne mechanische Bearbeitung in ihrer 
Harte reduziert. 

Schliefllich schafft die Erfindung noch eine Vomch- 
tung, in der die Behandlung der kleinen EisenguB- 
stttcke ausgefahrt werden kann. Nach der Erfindung 
wird Schrot aus im wesentlichen rcinem Eisen mit 
einer Harte von weniger als 100 DPH erzeugt, dessen 
Harte im Innern nicht wesentlich grOBer ist als seine 
HSxte an der Oberflache. Die geringe Harte an der 
Oberflache beseitigt das Ritzen oder Zerkratzen der 
Flinteniauf e. und die Weichheit des Innem driickt sich 
in ballistischen Eigenschaften aus, die das Schrot 
jedem Schrot mit hart em Innern uberlegen machen. 
Der Ausdruck im wesentlichen reines Eisen bezeichnet 
ein Material, das zumindest aus 99.85% E isen 
besteht und dem keine Mrtende Elemente, wie Chrom, 
Molybd&n, Wolfram oder Nickel, zugesetzt worden 
sind. Die hier angegebenen, als DP-Harte oder kurz 
als DPH bezeichneten Hartegrade beziehen sich auf 
die Diamaut-Pyrarniden-Harteskak. Sie wurden er- 
mittelt unter Verwendung eines pyramidenf drmi gen 
Diamanteindringkorpers mit quadratischer Gnind- 
flache und einem Scheitelwinkel von 136 0 und eines 
Tukon-Pnifgeratcs, und twox bei einer Belastnng yon 
1 kg wahrend 20 Sekunden. Iiteraturangaben hier- 
iiber finden sich z. B. in dem Aufsatz aMicrohardness 
Testing of Materials: Knoop Indenter Adapted in the 
Tukon Hardness Tester^ von Vincent Lysaght in 
2. Materials and Methods* (Okt 1945), S. 1079 bis 1084 
sowie in dem Aufsatz ^Microhardness Testing of Small 
Tools" von G. E. Shubrooks in ^Modern Machine 
Shop* (Fcbr. 1949). S. 124 bis 136- Nach diesem MeB- 
system hat beispielswedse Hartblei einen Hartegrad 
von ungefabr 35, Zink und Kupfer Hartegrade von 
50 bis 60, FlintenMufe aus FluBstahl Hartegrade von 
100 bis 130 und- Chrom-Molybdan-Flintenlaufe eine 
Harte von ungefahr 240. Die Hartegrade des hier 
beschriebenen Eisenschrots wurden nach Aufbereitung 
des Schrots wie folgt bestimmt: 

Die Schrotproben wurden in 'eine Plafitik aus- po^- 
merisiertcn Methylmethaorylat eingebettet und diese 
Bertujig mit Hilfe einer Schleifscheibe herunter- 
geschiiffen, bis ungefahr die Halfte des Durchmessers 
des eingebetteten Schrots entfemt war. Dann wurde 
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die Bottling poliert unter Verwendung von Schmirgel- 
papier mit dcr KorngrOBe o, 2-0, 3-0 und 4-0. Das 
Stuck wurde dann auf einer mit Billardtuch tiberzoge- 
nen Scheibc poliert, wobei die Scheibc durch ein Bus- 

5 sigcs Schleifmittel, wie Ton, feucht gehalten wurde. 
Nachdum alle bemerkbaren Kratzer entfernt waren, 
wurde die Probe mit oincr sauren Ltfsung geiltzt. 
Daraul wotde das Stiick wiedemm in Gegenwart eines 
flflssigen Schleifmittels auf einer Scheibe poliert, die 

xo mit einem Gewebe bespannt war. Nach diesem letzten 
Polieren wurde die Probe noch einixxal ge&tzt und war 
nun fiir die Hartebestimmung fertig. 

Um Eisenschrot mit dan fttr die Verwendung als 
GeschoB gunstigsten^physikalischen Eigensehalten 

15 hcraustellen, wurde Refund en, daB die Mikrostraktur 
des fcrtigcn Schrots grobk$rnig und durchweg gloich- 
artig fiein muB. Zur ErzieJung guter Ergebnisse soil 
die KomgrSBe des ferti&en Schrots so gewahlt werden, 
daB die Gesamtoberflache des einzelnen Korns nicht 

so kleiner und vorzugsweise groBer ist als die Oberfl&che 
einer Kngel mit etwa 0,2 mm Durchmesser. 

Es wurde nun gefunden, daB lcleine EisenguBstucke 
fur Eisenschrot weitgehend mit der erwunschten 
Gleichm&Bigkeit wcich gemacht wcrdcn kdnncn, wenn 

as man sie einer Hitzebehandlung in einer Wasserstoff- 
atmosphftre oherhalb des A a -Punktes (etwa 910 bis 
950 0 ) so lange unterwirft> bis der Kohlenstoff und der 
StickstofT im wesentlichen aus den Eisenstucken ent- 
fernt sind und ein Wachstum des Korns stattgefunden 

30 hat. Um die beanspruchte Weichmachung ausfuhren 
zu konnen, wie sie bei Eisenschrot fttr GesckoBzwecke 
crforderlich ist, ist es wesentlich, daB das Schrot aus 
Eisen gegossen wird, welches so rein ist, daB es bei 
Eintritt in die Warmebehaudlung auBer Kohlenstoff 

35 und Stickstoff nicht roebr als o,i35 °/o Verunreini- 
gungen wie Sillcium, Phosphor, Schwefel und Mangan 
enthalt. Wenn die Hitzebehandlung auch in einer 
feuchtcn Wasserstoffatmosphare ausgefuhrt werden 
kann, so wird doch vorzugsweise die Atmosphare so 

40 trocken, d. h . so f rei von Wasscr und Wasserdampf wie 
mOgfich gchaltcn (im Gegensatz zur Tempertechnik 
mit fencbtem Wasserstofi, wobei so viel Wasser ein- 
gefuhrt wird, wie zur Eraelung einer oxydierenden 
Atmosphare erforderlich ist). Etwas Wasser wird 

45 unvermeidlich semen Weg in die Hitzebekandlungs- 
atmosphare finden, sei es als Verunreinigung des zu- 
gefuhrten Wasserstoffs, sei es als Realctionsprodukt 
aus Oxyd, falls solches in den zu behandelnden Stiicken 
enthalten ist, doch werden die erzielten Ergebnisse so 

50 lange annehmbar sein, wie der Wassergehalt der Be- 
handhmgsatmosphilre 3 % nicht iibersteigt. 

Um zu gcwahrleisten, daB alle Schrotkorner einer 
Charge gleichmaBig behandelt werden, und um die 
Neigung des Schrots, bei der Behandlungstemperatur 

55 zu sintern oder zusammenzubacken, auf ein Minimum 
hendwsetzen, empfiehit es sich, das Schrot wahrend 
der Hit^behandluxig umz\irflbren. Einc zur Aus- 
ftihrung der Behandlung geeignetc Vorrichtung bildet 
eine Retorte, die im Tmient^straluenformig angeord- 

60 nete Rippen besitzt xmd im wesentlichen um Shre 
Horizontalachso drehbar ist, da hierdurch nicht nur 
ein Umrtthxen und Umdrehen der Schrotkorner be- 
wirkt wird, sondcrn auch das Schrot quer durch den 
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offencn Inncnraum flicgen geiassen wird, wobei jede 
Kugel mit der Wasserstoffatmosphare in innige Be- fij 
riihrung kommt. 

Im fdlgemeinen besteht die erfindungsgemaBc Hitze- 
behandlung von Schrot darin, daB die Retorte mit 
abgeschrecktem Eisenschrot (nahczu kugclfttrmig mit 
Durchmessern von 3 bis 1,5 mm) beschickt wird, das 10 
die. folgende allgemeine Zusammensetzung aufweist. 



Stickstoff 0,008 bis 0,01a "/ 0 

Phosphor und Schwefel 0,007 °>°3° Vo 

Mangan und /oder Silirium 0,008 bis 0,115 Vo 

Koblenstofi 0,015 his 0,100 Vo 

Eisen Rest 



Die Retorte und ihr Inhalt werden mit StickstofE 
bei Raumtemperatur, die relativ hoch ist infolge der 
Nahe des vorgeheizten Ofens, ungefahr 5 Minuten 8o 
durchstrSmt, wobei der Inhalt umgeruhrt wird* Wcnn 
der Sticlcstoffstrom unterbrocben worden ist, wird 
Wassexstoff in die Retorte eingeleitet Als Sicher- 
heitsmaBnahme werden die aus der Retorte aus- 
stramenden Gase bei ihrem Austritt aus der Retorte B5 
entrOndet. Wahrend das Umruhrcn und das Einleiten 
von WasserstofE andanert, wird die Retorte in einen 
elektriscfien Ofen eingesetzt, weicher auf die gc- 
wunschte Temperatur vorgeheizt ist (910 bis <&o Q ) - 
Die Ofentemperalur fallt bed dem ersten Einsetzcn 90 
der Retorte ab, und es daucrt bis zu 1 Stunde, bis die 
ursprungliche Temperatur wieder erreicht ist. Danach 
wird die Zeit der Hltzebeliandlung kontrolliert und 
kann z. B. 6o, 90j rzo oder x8o Minuten betragen. was 
vom Gehalt an Koblenstofi und StickstofE, die entfernt 95 
werden muss en, und von der gewunschten KorngrdBe 
abh&ngt. Je Ifinger die Hochsttemperatur aufrecht- 
erhalten wird, um so starker wird die Harte herab- 
gesetzt, soiange cntfembarer Kohlenstofi und Stick- 
stoff im Schrot zugegen ist und das Wachsen des 100 
Korns noch nicht seine Grenze erreicht hat. Je hoher 
die Behandlungstemperatur, desto grofier das Korn- 
wachstum, und desto xnehr wird die Harte herab- 
gesetzt, soiange entfernbarer Kohlenstoff und Stick- 
stofE zugegen sind, nachdem die Hflchsttemperatur er- 105 
reicht ist. t 

Am Ende der Hitzebebandlungsperiode wird die 
Retorte aus dem Ofen entfernt, auBerlich der Luft des 
Raumes ausgesetzt und abktihlen geiassen, bis Re- 
torte saint Inhalt ioo° und weniger erreicht haben. no 
Der Wasaerstoffstrom durch die Retorte dauert von 
vor dem Einsetzen der Retorte in den Ofen bis nfich 
ihrer Ablcuhlung an, wobei die Menge des stfindlich 
eingefuhrten Wasseistoffs zwischen 28^ und 56 cdm 
(bei 6 mm Wassermanometerdruck bei 21 0 ) auf je 115 
450 g Schrot in der Charge betragt. Die Gcschwindig- 
keit der Wasserstofhsufulir beeinfluBt die Ergebnisse 
nicht, soiange er in solcher Menge zugefiihrL wird, daB 
die Reaktionsprodukte axis der Nachbarschaft dcr 
Schrotkorner entfernt werden- l *° 

Wenn die Retorte tmd ihr Inhalt abgekUblt smd, 
wird die Zufuhr von WasserstofE abgesteltt und- Stick- »« . n 
stoff in die Retorte geleitet, bis die aus der Retorte 
austretenden Gase aufhOren zu brenncn. 

Der Weichmachmigseffekt der Hitzebehandlung 125 
wird durch die Daten in den folgendeu Tabellen cr- 
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lauterL In jcde Beaandlungscharge des Schrots waxen 
einige ASTM-Prufstticke desselben Rob materials and 
von der Zusammensetzung des Schrots in der Charge 
eingeschlossen. 

5 

Verfahren 







2eit bei 


Wosserstoff ' 


Charge 


Temp. ° 


Hochsttcmperatur 


cdm/Std. (11*} 






pro 450? 


A 


etwa 930 


180 


48 


B 


- 99° 


1° 


46 


C 


- 930 


60 


35 


D 


- 930 


60 


57 



Staudaidprufstucke 



Charge 


Vox dor Behandlung 


Nach der BeKandlung 1 


DP-HI 
GiSflen- 
ordming 


Lrtc 
Mittel 


Korxi- 


DP-H& 
GrfiBen- 
ordnung 


-te 

Mittel 


Korn- 


A 
B 
C 
D 


I44.-X76 
144*76 
I44-I76 
144-176 


162 
X62 
Z62 
x6z 


4 
4 
4 

4 


86,6- 97,6 

97 -X05 

108 -r22 
08 -r3o 


100,5 

114 

xo8 


I 
2 

2 
2 



30 

Schrot 



35 



Charge 


Vor der Befcmdlong 


DP-H2 
Mitt 

GraBen- 
ordxxaag 


Irte 
Mittel 


DP*Hi 

Oberfl.fi 

GrdOefi- 
ordnnng 


Irte 
iche 

Mittol 


Kom- 
gro£c 


A 
B 

C 

D 


98-X80 
98-180 
98-X80 
98-180 


113 
1X3 
113 
XI3 


X07-184 
107-184 
XO7-184 
107-184 


126 
126 
126 
X26 


5 
5 

* 5 
5 



*S Scbrot 
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Charge 


Nach. der Behandlung 


DP-HJ 
Mitt 

Groflen* 
ordnung 


Jrte 

e 

Mittel 


DP-HJ 
OberfU 
GroOcn- 
ordming 


if to 
Lche 

Mittel 


TCorn- 
gxofle 


A 
B 
C 
D 


71-76 

78-85 
70-78 
76-82 


73 
80 

75 
7 S 


68-74 
61-77 
70-78 
68-83 


66 

7* 
72 

74 


00 
0 

00 
0 



fio Die f olgende Tabelle zeigt die chemisehe Zusammen- 
setzung des Schrots vor und nach dex Behandlung, 
die Ergebnisse beziehen sich auf Schrot der Charge A 
in den vorhergehenden Tabcllen. 





Vor 


NHch 




OCT ■PpQ"Q *J lu 71 g 






% 


Vo 




0,009 


0,009 


Phosphor .... 








0,0x7 


0,013 




0,030 


0,030 


Stickstoff 


0,007 


0,002 


Kohlenstoff... 


0,050 


0,008 




Rest 


Rest 
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Die spektographische Analyse derselben Probe 
zeigte die Gegenwart von Spuxen Nickel, Molybdan, 
Aluminium, Vanadin und Kupfer vor und nach der Be- 
handlung an. In andexen Proben warden Spureri von 
Chrom, Wolfram und Kobalt im unbehandelten 80 
Schrot, aber nicht im behandelten Schrot gefunden; 
in weiteren Fallen wurden nur einige der vorgenannten 
Spurenelemente gefunden. In jedem Falle war die 
Menge der Spuienelemente fur eine Messung zu gering 
und beemtrachtigte die Eigenschaf ten des Schrots nicht. 89 

So behandeltes Eisenschrot kann als GeschoB in 
Schrotgewehrmunition obne nachteilige Wirkung auf 
den Flintenlauf und mit ebenso hervorragenden 
baltistischen Resultaten, wie die mit Bleischrot er- 
zielten. verwendet werden. Die Behandlung kann ent- 90 
weder diargenmaflig oder kontinuierlich ausgeubt 
werden. Die fur kontiuuiexkche Arbeit notwendige 
Vorrichtung bedingt eine derartige Abandexung der 
cnargenmSJSig arbeitenden Vorrichtung, dafl selbst- 
tatig die Schrotcharge doxch die heiBe Zone und dann 55 
in eine Kuhlzone geffibtt ivird, wobei der Wasserstaff 
am kalten Ende eingeleitet "wird (an welchem auch das 
behandelte Schrot entfernt wird) und im Gegenstrom 
zar Bewegung des Schrots durch die Retorte flieBt, 
Der Einfachheit halber wild ein Ofen und ein Re- ioo 
tortenaggregat fur chargenmaBiges Arbeiten in den 
Zeichnungen veranschaulicht: 

Fig. x ist eine sdttfche Ansicht, der Of en ist schema- 
tisch gezeichnet; 

Fig. 2 ist ein Schnitt durch die Retorte nach 1.05 
linie 2-2 der Fig. X. 

Ein gebraLuchlicher OfenX, welcher imstande ist, 
Temperaturen im Bereich um xooo 0 in der Rammer 2 
aufrechtxuerhalten, ist vorgesehen. An der Offnung 3 
der Kammer 2 ist ein Gleis angeordnet, um die Be- uci 
wegung der Retorte, die mit Schrot gfcfullt ist, in 
die und aus der Ofenkammer 2 zu erleichtem. 

Die Bewegungsapparatur besteht aus einer Serie 
von Rollen4, die auf einer geeigneten Tragvorrich- 
tung montiert sind und auf denen ein Paar Schienen 5 "5 
zwischen der gestrichelten und ausgezogenen Stellung, 
wie in Fig. 1 dargesteUt, bewegbar sind. In der 
Kammer 2 des Ofens 1 ist eine Serie von Rollen 6 in 
einer Linie mit der Serie 4 auflexhalb des Ofens 
vorgesehen, um die Schienen 5 innerhalb des Ofens 120 
gleitbar za fuhren. 

Auf den Schienen 5 ist eine zylindxische Retorte 7* 
montiert* die im Innern Rippen 8 hat, wie in Fig. 2 
gezeichnet ist. Die Retorte 7 ist fur eine Drehung 
um ihre Langsachse durch eine Reihe von paarweisen 1^5 
Rollen 9 eingerichtet, die zwischen den Schienen 5 
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so angeordnct sind, daB sie den unteren Teil der 
Retorte 7 stutzen. Ein anderes Rollenpaar io auf 
einem Gestell, welches mit den Schienen 5 verbunden 
ist. halt den oberen Teil der Retorte 7. 

5 Die Retorte 7 besitzt ein gesclilossenes Ende 11 
und an dor entgegengesetzten Seite eine Muffe 12, 
die von geringcrcxn Durchmesser als der Retorten- 
korper ist und an der Auflenseite des Ofens endet, 
wenn die Retorte in ihrer voll gezdehneten Stellung 

10 ist. Die Muffe 13 ragt durch ein JLoch ernes cntfern- 
baron Versehhisses 14, welcher sozusagen die Tiir fur 
dii» 6ffnung3 der Ofenkaiwnex daxstellt. 

Konzentrisch rait der Muffe 12 ist eine Hohlwellc 15 
angcordnet, die mit der, Muffe. 12 durch eine ausruck- 

15 Ikuv Kupplung 13 verbunden ist, die ihrerscits wicder 
so beschoffen ist, daB sie als Kraftubertragung von 
der Welle 15 auf die Muffe xz wirkt. Zwischen der 
AuBensdte der Welle 15 und dem Innem der Muffe 12 
ist cin Zwischenraum gelassen. Die Welle 15 ist rait 

ai> einem Zahnrad 16 versehen, welches seinerseits durch 
eine Kcttc 17 und einen Geschwindigkdtsregler 18 mit 
eiiiem geeigneten Elektromotor 19 verbunden ist, 
wubci das Ganzo auf den Schienen 5 montiert ist und 
mit ihncn bewegt wird. Bei Betrieb des Motors 19 

as wird die Retorte 7 urn die Achse der Wdle 15 gedreht* 
In die Welle 15 reicht ein Rohr 20, dessen anderes Ende 
lost- in ciner Verticfung in der Endwand ix aufliegt. 
TXt Teil des Rohrs 20 innerhalb der Retorte ist starr, 
dock der auflere Teil desselben ist biegsam. Zufuhr- 

30 leitungen fur Wasserstoff und StickstofI sind mit dem 
Rohr 20 wahlwdse zu verbinden. 

Das dutch das Rohr cingcblasene Gas vcrteilt sich 
am Ende II innerhalb der Retorte nnd entweieht aus 
der Retorte durch den Zwischenraum zwischen der 

35 Welle 15 und der Mufie 12. Am Ende der Muffe X2 
ist eine Zundvorrichtung, z. B. eine clektrische Zund- 
kcrzesx, arigeordnet, urn den hier entweichenden 
Wasserstoff zu entziinden. Eine weitere Zundvor- 
riclitung 22 kann an der VerbiaduiigsatcHe der WelleiS 

40 j))it dem Rohr 30 angebracht werden, tun ctwa hier 
ontweichendes Gas zu cntzunden. 

Vm die Bewegung der Retorte in die Ofenkammer 
und aus derselben heraus 2u crleichtern, ist eine 
endlose Kette 23 mit den Schienen 5 bei 24 verbunden. 

45 Die Kctte 23 lauft ttber ein Paar Zahnrader 26 und 27, 
deren Ictzteres eine Kurbel 28 tragt, die bei Drchung 
im Sinne des Uhrzeigers das Fahrgestell einsclilieBlich 
der Sdiienen5 und der darauf montierten Tcilc aus 
dem Of en zicht und bei Drehung im entgegengesetzten 

50 Sinne in den Ofen hineinzieht. 

Um die Vorrichtungsteile vor der Wirkung der 
hemusschlagenden Flamme zu schiitzen, wird vor- 
zugsweise zwischen die Zlindkerze 21 und das an- 
schlieBende Lager 30 ein beweglidier Feuerschirm 39 

55 z. B. aus einer Schicht von fcuerbestandigern Material 
geschaltet. 

An der Stcllc, die durch die Retorte, wenn sie auBer- 
halb des Ofens ist, eingenommen wird, befindet sich 
anf jeder Seite der Retorte eine ]Leitung3i. Die 
60 Leitungeu3i sind mit einer geeigneten Fumpe ver- 
bunden und blasen Zimmcrluft auf die Retorte 7, 
wenn diese wahrend der Abkuhlungsperiode aufierhalb 
des Ofens fortfahrt zu rotiexen. 



Die gesamte besenriebene Vorrichtung stellt cin 
einheitliches Fahrgestell dar, auf dem die Retorte und 65 
der Antriebsmechanismus montiert sind> doch ist das 
ganze Aggregat in den und aus dem Ofen bewegbac, 
oluie dafi die Rotation der Retorte oder die Gaszufuhr 
zu dcrsclbcn untcrbrochen zu werden braucht, Wah- 
rend der Ofen vorgehei^t wird, kann die Retorte mit 70 
der Welle 15 gekuppelt die Charge mit Stickstoff 
durchluftet und danach mit Wasserstoif gesattigt 
werden, ehe die Retorte in den Ofen geschoben wird. 
Nach Beendigung der Hit2ebehandlung wird das 
Fahrgestell in seine gestridbelt dargestellte Stellnng 75 
gezogen, ohne dafi die Rotation der Retorte oder die 
Zufuhr von Wasserstoff unterbrochen zu werden 
braucht. 

Das nach dem in der obigen Beschreibung er- 
lauterten Verfahrm mit Hilfe der Vorrichtung er- 80 
haltene Eisenschiot ist als GeschoBladung von 
Schrotmundtion aufierordentlich geeignet. Wenn die 
Erfindung audi besonders als Scbrotbehandlung im 
Hinblick auf seine Verwendung in Schrotflinten- 
inuiiition beschrieben worden ist, so ist doch zu 63 
betoncn, da£ seiches Sdirot auch ftir andere Zwccke 
verwendet werden kann, zumal das erfindungsgemafl 
durchzufuhrende Verfahren eine solche Kontrofie der 
Weichheit bzw. Harte des Schrots ermoglickt, daiJ 
auch Schrot, das den fur die Verwendung als Schrot- 90 
munition zu stelienden Anforderungcn durchaus nicht 
geniigt, hergestcHt werden kann, Somit ist das Vex- 
f aluen audx zur Behandlung kleincr GuBstucke fur 
jeden andcrcn Gebrauch anwendbar. 

95 

pATENTANSPKOciIfi: 

1. Schrot, bestehend aus im wesentlichen reinem 
Eisen mit einem Hartegrad von 100 DPH und 
weniger. 

2. Schrot nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 100 
eine Kornstruktur, in der jedes Einzelkom grSBer 
ist, als einer Kngel von 0,3 mni Durchmesser ent- 
spricht. 

3. Schrot nadi Anspruch x oder 2, gekenn- 
zdchnet durch eioe Oberflachenharte von 60 bis 105 
100 DPH und eine Harte im Innem, die nicht 
geringer als die Harte an der Oberflache ist. 

4. Schrot nach einem der Ansprucne 1 bis 3, 
dessen Harte im lnnera nidit mehr als 10 % rnehr 
betxagt als die Harte an der Obcrflache. no 

5. Verfahren zutn Weichmachen kleiner Eisen- 
guBstiicke, die insbesondere als Schrot nach einem 
der Anspruche 1 bis 4 verwendet werden sollen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die GuBstucke auf 
oberhalb etwa 910°, doch unterhalb ihres Schmelz- 11$ 
punktes erhitzt werden und da6 dieselben bdm 
Anhdzen, Gluhen und Abkuhlen von dieser Tem- 
peratur von einer nicht oxydierend wirkenden 
Wasserstoffatmosphiire umgeben sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- .120 
zeichnet, daB die GuBstticke mindestens 30 Mi- 
nuten auf der genannten Temperatur gehalten 
werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GuBstucke auf der genannten 125 
Temperatur gehalten werden, bis der Kdhlen- 
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stoffgehalt auf o,on % °<* er noch ^cnigcr und ihr 
StickstoffgehaLt auf 0,003 % ° der noch weniger 
herabgesetzt iat. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GuBstucke auf der genannten 
Temperatur gehalten werden, bis die Kornstruktur 
derselbcn sich auf eine KorngroBe von xnehr als 
etwa 0,2 mm Durchmesser vergrflflert hat. 

9. Verfahren nach einexn der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die GuBstucke \vah> 
read ihrer Erhitzung und Abkuhlung in einer 
Wassexstofetmosphare urnge'Walzt werden. 

ro. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GuBstiicke von der genannten 
Temperatur in einer Retorte, die auBen der Zim- 
merluft ausgesetzt ist, gekuhit werden. 



11/ Vorrichtung zuz Ausfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 5 bis to, gekennzeichnet 
durch einen Ofen. eine Retorte, die in den Ofen 
hinein und auch aus demselben herausbcwegt 
werden kann, und durch Mittel, die bevrirken, 
dafl die Retorte- im Ofen und auflerhalb desselben 
eine Drehbewegung ausfuhxt, die bei der Langs- 
bewegung der Retorte nicht unterbrochen wird. 

13. Vorrichtung nach Anspruch xi, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine biegs&me Gasleitung mit 
der Retorte verbunden ist, urn ihr bestandig Gas 
am jeweiligen Standort zujcufuhren. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder xz, ge~ 
keimzeichnet durch eine Beluftungsvorrichtung filr 
die Retorte und eine an die Behiftungsvorrichtung 
angeschlossene ZOndvorrichtung. 
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